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CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfréaser fiir Woodrufnuten
RU dpesbl A1t Na30B CErMEHTHbIX WNOHOK
3200 3200

4,5 6 1 50 6 1 1.4 .045010 .045010

7.5 6 1, 50 6 1,5 2,6 .075015 .075015

7.5 6 2 50 6 2 2,6 .075020 .075020
10,5 6 2 50 6 3,7 105020 105020
10,5 6 2,5 50 6 2,5 3,7 105025 105025
10,5 6 & 50 6 3,7 105030 105030
13,5* 10 2 56 6 135020 1135020
133 10 g 56 6 3 5 135030 135030
13,5 10 4 56 6 4 5 135040 135040
16,5 10 & 56 6 3 6,5 165030 165030
16,5 10 4 56 6 4 6,5 165040 165040
16,5 10 5 56 6 5) 6,5 165050 165050
19,5* 10 3 63 8 195030 195030
19,5 10 4 63 8 7.5 195040 195040
19,5 10 5 63 8 5 7.5 195050 195050
19,5 10 6 63 8 6 7.5 195060 195060
22,5* 10 4 63 8 .225040 .225040
22,5 10 5 63 8 5) 9 .225050 .225050
22,5 10 6 63 8 6 9 .225060 .225060
22,5 10 8 63 8 8 9 .225080 .225080
25,5* 10 5 63 10 .255050 .255050
25,5 10 6 63 10 6 10 .255060 .255060
25,5* 10 8 63 8 8 10 .255080

*) # DIN 850, = DIN 6888

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 24,5 2175 2 10,5 13,5 2 16,5 219,5
P.1 < 600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 33 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
P.2 <850 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 28 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
P.3 <1100 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 22 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
N.2 <600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 45 0,008 0,01 0,013 0,02 0,033 0,046
S.2 <1250 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 1" 0,004 0,006 0,007 0,011 0,018 0,025
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CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®pesbl 4211 Na30B CErMEHTHbIX LUMOHOK

3200 3200

D d S

28,5 10 6 63 10 6 " .285060 .285060
28,5 10 8 63 10 8 " .285080 .285080
28,5 12 10 Al 10 10 " .285100 .285100
32,5* 12 6 Al 10 .325060 .325060
32,5 12 7 Al 10 .325070
32,5 12 8 Al 10 8 13 .325080 .325080
32,5 12 10 Al 10 10 13 .325100 .325100
38,5* 12 8 Al 10 .385080 .385080
45,5* 12 8 Al 12 455080 455080
45,5 12 10 Al 12 10 16 455100 .455100

*) # DIN 850, # DIN 6888

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 219,5 @ 22,5 @ 25,5 @ 28,5 2 32,5 @ 45,5
P.1 < 600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 33 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
P.2  <850N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 28 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
P.3 <1100 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 22 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
N.2 <600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 45 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,091
S.2 <1250 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 1" 0,025 0,028 0,032 0,035 0,042 0,049
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